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действия этих добавок по сравнению с их раздельным применением. 
Прочность высушенных окатышей на сжатие при совместном приме-
нении бентонита и извести находится практически на уровне, соответ-
ствующем прочности окатышей с одной добавкой – известью, что 
можно объяснить дезактивирующим влиянием извести на бентонит.  
Совместное применение извести и железного купороса в виде по-
рошка существенно повышает эффективность их действия. Прочность 
высушенных окатышей увеличивается в среднем в 1,7 раза в сравне-
нии с лучшим результатом раздельного применения этих добавок. 
Сравнительное определение температуры их «шока» показало значи-
тельное улучшение термостойкости сырых окатышей при использова-
нии в шихте композиций «известь-железный купорос». Наибольшее 
увеличение температуры «шока» (на 100-120 0С) получено при приме-
нении увлажняющей воды повышенной жесткости.  
Таким образом, совместное применение извести и бентонита при 
получении офлюсованных окатышей основностью 0,6 из концентрата 
СевГОКа снижает прочность высушенных окатышей на 40-46 % по 
сравнению с лучшими результатами применения одного связующего. 
Применение в шихте извести и железного купороса повышает термо-
стойкость сырых окатышей и прочность высушенных окатышей на 10-
20 и 43-96 % соответственно. 
 
ВЛИЯНИЕ ПАРАМЕТРОВ РАБОТЫ ТАРЕЛЬЧАТОГО 
ГРАНУЛЯТОРА НА ЭФФЕКТИВНОСТЬ ОКОМКОВАНИЯ  
С. Г. Савельев, к. т. н., доцент Криворожского национального ун-та 
Основными техническими параметрами тарельчатого гранулято-
ра, от которых зависит его производительность и характер движения 
материала, считаются диаметр тарели, угол наклона тарели, скорость 
вращения тарели и высота борта тарели. Эти параметры во многом 
определяют взаимосвязанные технологические показатели работы гра-
нулятора, зависящие также от свойств окомковываемого материала, − 
удельную нагрузку на поверхность окомкования, длину пути окомко-
вания, время пребывания материала в окомкователе, интенсивность 
окомкования. Последний показатель может быть представлен в виде 
массы окомкованной шихты определенного качества, получаемой в 
единицу времени, или в виде обратной величины − времени, необхо-
димом для получения единицы массы окомкованной шихты опреде-
ленного качества.  
В качестве одной из характеристик эффективности окомкования 
можно считать уровень приближения плотности получаемых окаты-
шей к максимально возможной плотности данного состава окомковы-
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ваемой шихты. Обычный режим окомкования в тарельчатых окомко-
вателях характеризуется удельной нагрузкой 150-170 кг/м2 поверхно-
сти окомкования и временем пребывания материала в окомкователе, 
равном 180-210 с. При этом отношение плотности получаемых окаты-
шей к максимально возможной плотности окомковываемой шихты 
составляет 0,75-0,80 дол. ед.  
С целью повышения плотности получаемых окатышей, превы-
шающей 0,85 дол. ед. от максимально возможной, предложено оком-
ковывать тонкоизмельченный железорудный материал при удельной 
нагрузке 120-150 кг/м2 в течение 300-720 с. Окомкование в таком ре-
жиме приводит к увеличению поверхности контактов между частица-
ми в окатыше, что способствует интенсификации процесса спекания и 
улучшению качества готового продукта.  
Результаты промышленных испытаний на шихте из магнетитово-
го концентрата (массовая доля в шихте 91,5 %), содержащего 95 % 
класса − 50 мкм, известняка (массовая доля 8,0 %) и бентонита (массо-
вая доля 0,5 %), содержащих класс – 100 мкм соответственно 95,9 и 
97,3 %, при окомковании в грануляторе диаметром 7 м и высотой бор-
та 0,8 м, показали, что увеличение плотности окатышей от 0,78 до 0,90 
дол. ед. от максимально возможной для данной шихты, при их обжиге 
на машине площадью 306 м2 позволяет повысить производительность 
машины на 4,0 %. 
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Зажигание агломерационной шихты является начальной стадией 
процесса спекания железорудного сырья, от эффективности которой во 
многом зависит производительность агломашины, качество агломера-
та, расход теплоты на спекание. В этой связи большое внимание уче-
ные и производственники уделяют разработке более совершенных 
способов зажигания агломерационной шихты.  
Анализ отечественной и зарубежной патентной документации по 
данной тематике показал, что основными направлениями совершен-
ствования способов зажигания агломерационной шихты являются сле-
дующие: 1) подача в зажигательный горн нагретого воздуха, кислоро-
да, пара, пылеугольного топлива; 2) выделение зон по длине поверхно-
сти зажигания, отличающихся температурой, скоростью нагрева, ско-
ростью изменения температуры при переходе от одной зоны к другой, 
